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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Borstenware und Verfahrenzu ihrer Herstellung 

Borstenwaren bestehen aus einem Borstentrager und dar- 
an auf mechariische oder thermische Weise befestigten 
Borsten aus KunststoffrMonofilen, die gegebenenfalls zu 
Bundeln zusammengef afct sind. Zur Steigerung der Reini- 
gungs-, Verteilungs- oder Auftragsfunktipn solcher Bor- 
stenwaren sind die Monofile zumindest auf einem Teil ihrer 
Lange mit kurzen Fasern aus Kunststoff beflockt. Solche 
Borstenwaren konnen dadurch hergestellt werden, daB die 
Monofile an ihrer OberfJache mit einem Klebstoff versehen 
oder aber an ihrer Oberflache bis ziim weichplastischen Zu- 
stand erwarmt und anschlieBend die Fasern im elektrostati- 
schen Feld auf das Monofil aufgebracht werden. Statt des- 
sen ist es auch moglich, auf die mit dem Borstentrager ver- 
bundenen Borsten die Fasern nachtraglich, z. B. mittels eines 
Klebstoffs, aufzubringen. 
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Patentanspruche 



1. Borstenware, bestehend aus einer Handhabe 
oder einem Halter und wenigstens einer Borste aus 
Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daB die Bor- 5 
ste auf wenigstens einem Teil ihrer Lange mit kur- 
zen abstehenden Fasern beschichtet ist. 

2. Borstenware, bestehend aus einem Borstentrager 
und einer Mehrzahl von mit diesern verbundenen 
Borsten aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, 10 
daB die Borsten zumindest auf einem Teil ihrer 
Lange mit kurzen Fasern aus Kunststoff abstehend 
beschichtet sind. 

3. Borstenware, bestehend aus einem Borstentrager 
und daran auf mechanische oder thermische Weise 15 
befestigten Borsten aus verstreckten und gegebe- 
nenfalls thermisch stabilisierten Kunststoff- Mono- 
filen, die gegebenenf alls zu Bundeln zusammenge- 
faBt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten 
zumindest auf einem Teil ihrer Lange mit kurzen 20 
Fasern aus Kunststoff abstehend beschichtet sind. 

4. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten durch Be- 
flocken beschichtet sind 

5. Borstenware nach einem der Anspruche 1—4, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern an den 
Borsten im wesentlichen radial angeordnet sind. 

6. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten und die 
Fasern aus dem gleichen Kunststoff bestehen. 30 

7. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten und die 
Fasern aus verschiedenen Kunststoffen bestehen. 

8. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern auf der 35 
Borste durch Kleben befestigt sind. 

9. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern auf der 
Borste durch Aufschmelzen deren Oberflache und~ 
anschlieBendes Erstarren eingebettet sind 40 

10. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb ernes Bor- 
stenbundels nur einzelne Borsten beflockt sind 

11. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb eines 45 
Borstenbesatzes nur einzelne Borsten oder die Bor- 
sten einzelner von mehreren Borstenbiindeln be- 
flockt sind. 

12. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, daB die oder einzelne 50 
Borsten an ihren End en durch Aufschmelzen der 
Borsten und der Fasern zu einem kugelformigen 
Kopf geformt sind. 

13. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, daB die auf Lange ge- 55 
schnittenen und beflockten Borsten mit ihren freien 
Enden unter Bildung eines Umbugs am Borstentra- 
ger befestigt sind. 

14. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB die Beflockung 60 
der Borste auf eine gewunschte UmriBform nach- 
geschnitten ist. 

15. Borstenware nach einem der Anspruche 1 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB die Beflockung 
der Borsten durch Pragen bereichsweise beseitigt 65 
ist 

16. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, 
bestehend aus einer Handhabe oder einem Halter 



und wenigstens einer Borste aus Kunststoff, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borste oder das 
Endlosmonofil, aus dem die Borste durch Ablangen 
erhalten wird, an ihrer Oberflache zumindest be- 
reichsweise mit kurzen Fasern aus Kunststoff ab- 
stehend beschichtet wird 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Borste oder das Endlosmonofil, 
aus dem die Borste durch Ablangen erhalten wird, 
auf ihrer gesamten Lange mit kurzen Fasern aus 
Kunststoff abstehend beschichtet und die Faserbe- 
schichtung unter Einwirkung von Warme, z. B. 
durch Pragen, unter Bildung der Handhabe bis auf 
die den Kern bildende Borste wiedergeschmolzen 
wird. 

18. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren 
nach Anspruch 2, bei denen die Borsten aus Kunst- 
stoff an dem Borstentrager befestigt oder anlaBlich 
der Herstellung des Borstentragers aus dessen 
Werkstoff einstuckig mit diesem gebildet werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten auf ihrer 
Oberflache mit kurzen Fasern aus Kunststoff be- 
schichtet werden. 

19. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren 
nach einem der Anspruche 1 bis 18, in dem Kunst- 
stoff-Monofile, die durch Verstrecken und gegebe- 
nenfalls thermische Behandlung stabilisiert wurden 
und gegebenenf alls zu Bundeln zusammengefaBt 
sind, an einem Borstentrager durch mechanisches 
Einsetzen, Einspritzen oder Einschaumen in densel- 
ben oder durch Aufschmelzen der Borstentrager- 
Oberflache und/oder der Enden der Monofile befe- 
stigt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Mo- 
nofile an ihrer Oberflache mit kurzen Fasern aus 
Kunststoff beschichtet werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Monofile an ihrer Oberflache mit 
einem Klebstoff versehen und anschlieBend mit den 
Fasern beschichtet werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Monofile an ihrer Oberflache bis 
zum weichplastischen Zustand erwarmt und mit 
den Fasern beschichtet werden. 

22. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durch Extrudiereri erhaltenen 
Monofile unmittelbar nach ihrer Extrusion mit den 
Fasern beschichtet werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Monofile durch ein Kleb- 
stoffbad oder einen Klebstoffnebel hindurchge- 
fuhrt und danach mit den Fasern beschichtet wer- 
den. * 

24. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Monofile durch eine Heizzone 
hindurchgefuhrt und in dieser oder dahinter mit 
den Fasern elektrostatisch beschichtet werden. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Monofile durch 
Beflocken beschichtet werden. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Monofile in einem 
elektrostatischen Feld beflockt werden. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Monofile nach 
dem Befestigen am Borstentrager mit den Fasern 
beflockt werden. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern nach dem 
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Beflocken beschnitten werden. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern nach dem 
Beflocken bereichsweise durch warmes Pragen 
wiedergeschmolzen werden. 5 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, daB die freien Enden der 
Borsten und die dort angeordneten Fasern zur Bil- * 
dung einer kugelformigen Verdickung aufge- 
schmolzen werden. 10 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Borstenware, bestehend 
aus einer Handhabe oder einem Halter und wenigstens 15 
einer Borste aus Kunststoff. 

Unter Borstenwaren werden im Sinne der Erfindung 
alle Gerate bzw. Produkte verstanden, die aus wenig- 
stens einer Borste mit einer Angriffsmdglichkeit fur die. 
Hand oder einem Halter bestehen oder auf einem Tra- 20 
ger einzelne oder zu Bundeln zusammengefaBte Bor- 
sten aufweisen. Als Beispiele hierfur seien erwahnt: Bur- 
sten jeglicher Art (flachig, stabformig, zylindrisch), Be- 
sen, Pinsei, Borsten-Pads etc. Bei diesen Geraten wer- 
den heute zumeist synthetische Borsten eingesetzt, die 25 
aus Kunststoffen unterschiedlicher Art durch Extrudie- 
ren von Monofilen erhalten werden. Urn diesen Monofi- 
len Eigenschaften ahnlich den Naturborsten zu verlei- 
hen, die sich durch Flexibilitat einerseits und ein uber 
lange Zeit anhaltendes Wiederaufrichtvermogen aus- 30 
zeichnen, werden diese Monofile iiblicherweise im An- 
schluB an das Extrudieren verstreckt, urn die Molekiil- 
ketten in Achsrichtung auszurichten, und anschlieBend 
durch thermische Behandluhg stabilisiert, wobei die 
Orientierung der Molekulketten quasi eingefroren wird. 35 
Diese Monofile werden dann einzeln oder zu Bundeln 
zusammengefaBt an dem Borstentrager befestigt Die- 
ses Befestigen erfolgt bis heute noch weitgehend auf 
mechanische Art und Weise, indem der Borstentrager 
mit Lbchern versehen wird, in die die Borsten bzw. Bor- 40 
stenbundel eingesetzt und auf mechanische Weise, z. B. 
mittels Ankerdrahten, Klebstoff od. dgL befestigt -wer- 
den. In neuerer Zeit ist man dazu ubergegangen, die 
thermoplastischen Eigenschaften der Borsten und/oder 
des Borstentragers zu nutzen, indem die Borsten auf 45 
dem Trager aufgeschweiBt bzw. in den weichplastischen 
Kunststoff des Tragers eihgefugt oder aber auch beim 
SpritzgieBen oder Schaumen des Tragers in diesen ein- 
gebettet werden. 

Es ist weiterhin bekahnt (DE-AS 12 35 856) die Bor- 50 
st en dadurch am Borstentrager zu verankern, daB letz- 
terer mit einem Klebstoff versehen wird und die Bor- 
sten im elektrostatischen Feld aufgebracht werden. 
Hierbei handelt es sich um einen Vorgang, der ahnlich 
dem Beflocken von Materialmen durchgefuhrt wird. Sol- 55 
chermaBen hergestellte Borstenwaren sind aufgrund 
der relativ wirren und uhgeordneten Anordnung der. 
Borsten, die im iibrigen sehr kurz und diinn sein musseri, 
nur fur wenige Anwendungszwecke geeignet SchlieB- 
lich ist es bei einer Wirhpernburste bekannt, den Bor- 60 
sten trager in gewissen Bereichen mit Borsten zu verse- 
hen und in den dazwischen liegenden Bereichen mit 
Fasern zu . beflocken (DE-OS 32 31 574, DE-OS t 
34 34 405). 

Alle vorgenannten Borstenwaren haben den Nachteil, 65 
daB sie aufgrund der Ausbildung der Borsten als Mono- 
file mit glatter Oberflache in ihrer Funktion nicht voll- 
standig befriedigen. Steht die Reinigungswirkung im 
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Yordergrund, so beschrankt sich diese im wesentlichen 
auf ein Abstreifen oder Zusammentragen der Schmutz- 
partikel mittels der scheuernden oder schiebenden Bor- 
stenenden, die sich an die zu reinigende Flache auf kur- 
zer Lange anlegen. Dies gilt fur Reinigungsbursten jeg- 
licher Art, wie Kleiderbursten, Zahnbursten, wie auch 
fur Besen od. dgl. Steht das Aufbringen oder Auftragen 
eines Stoffs im Vordergrund, z. B. das Aufbringen von 
Wasser auf die zu reinigende Flache mittels eines 
Schrubbers, mittels eines Feuchtmops od. dgU das Auf- 
tragen von Anstrichen mittels eines Pinsels, das Auf- 
bringen von Kosmetika oder Pflegemitteln, wie auch 
von Haarfarbemitteln etc. im kosmetischen Bereich, so 
wird der Borsteribesatz der hierfur verwendeten Gerate 
so ausgelegt, daB das Gerat ein mpglichst groBes Riick- 
haltevermogen fur den aufzubringenden bzw. aufzutra- 
genden Stpff aufweist, was in aller Regel durch einen 
entsprechend dichten Bbrstenbesatz geschieht. Auch ist 
es bekannt, zu diesem Zweck genarbte, gewellte oder im 
Querschnittprofilierte Borsten einzusetzeit 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugruride, fiir Bor- 
stenwaren eine Ausbildung vorzuschlagen, die zu einer 
Verbesserung jeder der vorgenannten Funktibnen, 
namlich Reinigen, Auftragen, Verteilen und dgl., fuhrt 

Diese Aufgabe wird bei der eingangs geriannten Bor- 
stenware dadurch gelost, daB die Borste auf wenigstens 
einem Teil ihrer Lange mit kurzen abst eh enden Fasern 
beschichtet ist 

Mit diesem Grundprinzip ist im einfachsten Fall ein 
Gerat geschaffen, das aus nur einer Borste, die quasi 
einen Kern bildet und eine Handhabe oder einen Halter 
aufweist, und einer diese auBerhalb der Handhabe um- 
gebenden Beschichtung aus abstehenden Fasern be- 
steht Eine solche faserbeschichtete Borste kann bei- 
spielsweise zur Interdentalreinigung ahnlich einem 
Zahnstpcher oder als Wimpernbiirste verwendet, je- 
doch auch zu mehreren an einem Halter oder Trager 
befestigt werden. 

Besteht beispielsweise die Borstenware aus einem 
Borstentrager und einer Mehrzahl von mit diesem ver- 
bundenen Borsten aus Kunststoff, so ergibt sich mit der 
Erfindung eine Borstenware, bei der die Borsten zumin- 
dest auf einem Teil ihrer Lange mit kurzen Fasern aus 
Kunststoff abstehend beschichtet sind. 

Hierbei ist es gleichgultig, wie die Borsten mit dem 
Trager verbunden sind. Beispielsweise konnen, wie an 
sich bekannt; die Borsten mit dem Trager oder einem 
Teil desselben einstuckig gespritzt sein. In diesem Fall 
wird die Faserbeschichtung erst nach der Herstellung 
des gespritzten Teils aufgebracht 

Besteht hingegen die Borstenware, wie dies meistens 
der Fall ist, aus einem Borstentrager und daran auf me- 
chanische oder thermische Weise befestigten Borsten 
aus verstreckten und gegebenenfalls thermisch stabili- 
sierten Kunststoff-Monofilen, die gegebenenfalls zu 
Bundeln zusammengefaBt sind, so sind erfindungsge- 
mafl die Borsten zumindest auf einem Teil ihrer Lange 
mit kurzen Fasern aus Kunststoff abstehend beschich- 
tet 

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung in alien vor- 
genannten grundsatzlichen Varianten ergibt sich eine 
Borste, die aus einem Kern und einer auBenseitigen Be- 
flockung besteht Dabei weist das den Kern bildende 
Monofil aile gunstigen Eigenschaften einer herkommli-; 
chen Borste au£ was die Flexibilitat einerseits und das 
Wiederaufrichtvermogen andererseits betrifft, wahrend 
die Beflockung aus kurzen Fasern von wesentlich gerin- 
gerem Durchmesser als das Monofil der Borste eine 
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quasi rauhe Oberflache verleihL Dies hat bei der Reini- 
gungsfunktion die vorteilhafte Folge, daB der stabile 
Kern der Borste es moglich macht, den notwendigen 
Andruck auf die zu reinigende Flache auszuuben, wah- 
rend die Vielzahl von Fasern die Schmutzpartikel zu- 5 
sammentragt und sie teilweise auch zwischen sich spei- 
chert, so daB selbst feinste Schmutzpartikel aufgenom- 
men werden konnen. Besteht die Funktion in erster Li- . 
nie in einem Auftragen eines Stoffs, so verleiht die fase- 
rige Oberflachenstruktur schon der einzelnen Borste ein 10 
Speichervermogen und damit der Biirste, dem Pinsel, 
dem Mop od dgL ein wesentlich erhohtes Speicherver- 
mogen, gleichviel, ob es sich um Fluide oder pulverfor- 
mige Mittel handelt, die aufgetragen, aufgebracht wer- 
den sollen od. dgl. Bei dieser Anwendung zeichnet sich 15 
der Auftrag, Anstrich od. dgL ferner dadurch aus, daB er 
wesentlich 'gleichmaBiger erfolgen kann als mit her- 
kommlichen Borsten. Steht hingegen die Pflegefunktion 
im Vordergrund, wie dies beispielsweise bei Haarbur- 
sten, Haarfarbebursten od. dgl. der Fall ist, so sprgt der 20 
stabile Kern fur das notwendige Aufteilen und Verteilen 
der Haare, wahrend die feinen Fasern eine die einzelnen 
Haare erfassende und umfassende Pflege- und Farbe- 
funktion erfullen. Ahnlich verhalt es sich bei Massage- 
bursten, bei denen der harte Kern der Borsten die krafti- 25 
ge Massagewirkung entfaltet, wahrend durch die feinen 
Fasern die Streichfunktion unterstiitzt wird. 

Das Speichervermogen der erfindungsgemaB ausge- 
bildeten Borstenwaren ist durchaus vergleichbar mit 
den von Textiltuchern, -Vliesen oder Schwammen, ohne 30 
deren hygienische Nachteile zu haben, da die freistehen- 
den Borsten und Fasern schneller und vollstandig trock- 
nen. 

Es ist aus der Textiltechnik zwar bekannt, Garne mit 
Fasern zu beflocken. Bei Garnen handelt es sich aber 35 
nicht um stabile Monofile, sondern um ein instabiles 
Gebilde aus einer Vielzahl dunnerer Fasern. Das Beflok : 
ken hat hier ausschlieBlich den Zweck, dem fertigen 
Textilprodukt eine weiche Oberflache und eine gewisse 
Fulligkeit und veloursartige Struktur zu verleihen. Hier 40 
steht also eine vollig andere Zielsetzung im Vorder- 
grund. 

In vorteilhafter Ausfuhrung ist vorgesehen/ daB die 
Fasern am Monofil im wesentlichen radial angeordnet 
sind. Hierdurch wird die Reinigungs- und Auftragsfunk- 45 
tion besonders gunstig beeinfluBt 

Das Monofil und die Fasern konnen aus dem gleichen 
oder auch aus verschiedenen Kunststoffen bestehen. Im 
letztgenannten Fall sind die Fasern vornehmlich durch 
Kleben auf dem Monofil befestigt, wahrend sie im erst- 50 
genannten Fall durch Aufschmelzen der Monofil-Ober- 
flache und anschlieBendes Erstarren in das Monofil ein- 
gebettet oder eingeschweiBt werden konnen. 

Durch die erfindungsgernaBe Beflockung der Monofi- 
le wird man in vielen Anwendungsfallen mit weniger 55 
Borsten pro Flache auskornmen, als dies bei herkommli- 
chen Borstenwaren der Fall ist, insbesondere dann, 
wenn keine bessere Reinigungs- oder Auftragsfunktion 
angestrebt wird. In Einzelfallen kann es auch ausrei- 
chend sein, wenn innerhalb eines Borstenbundels nur 60 
einzelne Monofile beflockt sind oder wenn. innerhalb 
eines Borstenbesatzes eines Gerates nur einzelne Mo- 
nofile oder die Monofile einzelner von mehreren Bor- 
stenbundeln beflockt sind. Auf diese Weise konnen auch 
mehr-funktionelle Borstenwaren hergestellt werden, die 65 
beispielsweise in einem Bereich ubliche Borsten, in ei- 
nem anderen Bereich beflockte Borsten aufweisen. 

SchlieBlich kann eine erfindungsgemaB ausgebildete 



Borstenware sich dadurch auszeichnen, daB die oder 
einzelne Monofile an ihren Enden durch Aufschmelzen 
des Monofils und der Fasern zu einem kugelformigen 
Kopf geformt sind. Diese Ausbildung empfiehlt sich bei- 
spielsweise fur Haarbiirsten, wobei die kugelformigen 
Kopfe das Eindringen in das Haar erleichtern und auch 
auf empfindlicher Kopfhaut keine unliebsamen Reaktio- 
nen erzeugen. 

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung zeich- 
net sich dadurch aus, daB die auf Lange geschnittenen 
und beflockten Borsten mit ihren freien Enden -unter 
Bildung eines Umbugs am Borstentrager befestigt sind. 
Diese Ausbildung hat den Vorteil, daB sich auch an den 
umgebogenen Borstenenden die vorteilhaften Wirkun- 
gen der Beflockung einstellen. 

In weiterer Abwandlung ist vorgesehen, daB die Be- 
flockung der Borste auf eine gewunschte UmriBform 
nachgeschnitten ist, so daB beispielsweise konische Ein- 
zel- oder Mehrfachborsten mit Beflockung erhalten 
werden. 

SchlieBlich ist es moglich, die Beflockung der Borste 
durch Pragen bereichsweise zu beseitigen, umfaserfreie 
Borsten zu erhalten, die — beispielsweise im Falle einer 
Einzelborste, eine Handhabe bilden oder zu einer sol- 
chen umgeformt werden konnen. 

Die Erfindung ist ferner auf ein Verfahren zur Her- 
stellung der vorgenannten Borstenwaren gerichtet Be- 
steht diese ira einfachsten Fall aus einer Handhabe oder 
einem Halter und wenigstens einer Borste, so ist erfin- 
dungsgemaB vorgesehen, daB die Borste oder das End- 
losmonofil, aus dem die Borste durch Ablangen erhalten 
wird, an ihrer Oberflache zumindest bereichsweise mit 
kurzen Fasern aus Kunststoff abstehend beschichtet 
wird. 

Dabei kann weiterhin vorgesehen sein, daB die Borste 
oder das Endlosmonofd, aus dem die Borste durch Ab- 
langen erhalten wird, auf ihrer gesamten Lange mit kur- 
zen Fasern aus Kunststoff abstehend beschichtet und 
die Faserbeschichtung unter Einwirkung von Warme, 
z. B. durch Pragen, unter Bildung der Handhabe bis auf 
die den Kern bildende Borste wiedergeschmplzen wird. 

Handelt es sich hingegen um Borstenwaren, bei denen 
die Borsten aus Kunststoff an dem Borstentrager befe- 
stigt oder anlaBlich der Herstellung des Borstentragers 
aus dessen Werkstoff einstuckig mit diesem gebildet 
werden, so werden die Borsten auf ihrer Oberflache mit 
kurzen Fasern aus Kunststoff beschichtet Dieses Ver- 
fahren kann beispielsweise angewandt werden, wenn 
Borstentrager und Borste einstuckig gespritzt werden, 
aber auch bei jeder anderen bekannten Art der Befesti- 
gung der Borsten am Borstentrager. 

Werden beispielsweise in zunachst herkommlicher 
Weise Kunststoff-Monofile, die durch Verstrecken und 
gegebenenfalls thermische Behandlung stabilisiert wur- 
den und gegebenenfalls zu Bundeln zusammengefaBt 
sind, an einem Borstentrager durch mechanisches Ein- 
setzen, Einspritzen oder Einschaumen in denselben oder 
durch Aufschmelzen der Borstentrager-Oberflache 
und/oder der Enden der Monofile befestigt, so werden 
erfindungsgemaB diese Monofile an ihrer Oberflache 
mit kurzen Fasern aus Kunststoff beschichtet 

Das Beschichten der Monofile kann dadurch erfolgen, 
daB sie an ihrer Oberflache. mit einem Klebstoff verse^ 
hen und anschlieBend mit den Fasern beschichtet wer- 
den. Statt dessen ist es bei entsprechender Affiriitat der 
Werkstoffpaarung von Monofil und Fasern auch mog- 
lich, die Monofile an ihrer Oberflache bis zum weichpla- 
stischen Zustand zu erwarmen und dann mit den Fasern 
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escmcht 



zu beschichten. Statt dessen konnen die Fasern auch In Abb. 2 ist die Bescfflchtung 3 aus Fasern 4 stoff- 

unmittelbar nach dem Extrudieren des Monofils auf die- oder formschlussig mit dem monofilen Kern 2 verbun- 

ses aufgebracht werden. den, indem beispielsweise die Oberflache des monofilen 

Im erstgenannten Fall werden die Monofile vorzugs- Kerns 2 in weichptastischen Zustand yersetzt wird und 

weise durch ein Klebstoffbad oder einen Klebstoffnebel 5 die Fasern 4 in die weichplastische Schicht eindringen 

hindurchgefuhrt und danach mit den Fasern beflockt, und nach dem Erstarren fixiert sind. 

wahrend im zweitgenannten Fall die Monofile durch In Abb. 3 ist ein Ausschnitt eines Gerates mit einem 

eine Heizzone hindurchgefuhrt und in dieser oder da- Borstentrager 6 gezeigt, der aus beliebigem Werkstoff 

hinter mit den Fasern beschichtet werden. Somit kann, bestehen kann. An dem Borstentrager 6 sind Borsteh 1 

wie auch nach dem Extrudieren der Monofile, die Her- 10 - gegebenenfalls auch bfindelweise — dadurch befe- 

stellung der faserbeschichteten Borsten mit Endlos-Mo- stigt, daB sie unter Bildung einer Schlaufe in ein Loch 7 

nofilen im Durchlaufverfahren erfolgen. des Borstentragers eingeschoben oder eingestoBen und 

Vorzugsweise erfolgt das Beschichten durch Beflok- mittels einer in dem Borstentrager mechanisch einge- 

ken in einem elektrostatischen Feld, und zwar unabhan- schlagenen Klammer 8 fixiert werden. Der zur Doppel^ 

gig von der Art der Befestigung der Fasern auf dem 15 lage gebogene monofile Kern 2 ist bei diesem Ausfflh- 

Monofil. rungsbeispiel mit seinem auBerhalb des Borstentragers 

Statt dessen ist es auch moglich, die Monofile nach 6 liegenden Bereich mit der Beschichtung 3 versehen. 

dem Befestigen am Borstentrager mit den Fasern zu Femer sind die freien Enden des monofilen Kerns 2 zu 

beschichten, wobei-hier in erster Linie das Befestigen einer kugelfdrmigen Verdickung 9, z. B. durch Auf- 

durch Kleben in Frage kommt 20 schmelzen, geformt, wobei die die Beflockung bzw. Be- 

Das beschichtete Monofil kann durch nachtragliches schichtung 3 bildenden Fasern gegebenenfalls mitaufge- 

Beschneiden der Fasern, durch bereichsweises warmes schmolzen werden. 

Pragen oder durch Aufschmelzen seines freien Endes in Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Abb. 4 sind die 

eine bestimmte auf den Anwendungszweck abgestimm- Borsten 1 mit ihrem monofilen Kern 2 auf den Borsten- 

te Kontur gebracht werden. 25 trager 6 bei 10 aufgeschweiBt, indem sie an ihrem befe- 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- stigungsseitigen Ende aufgeschmolzen werden, wie dies 

geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einiger auch beim Borstentrager 6 geschieht Bei diesem Aus- 

in der Zeichnung wiedergegebener Ausfuhrungsbei- f uhrungsbeispiel reicht die Beflockung 3 auch fiber das 

spiele. In der Zeichnung zeigen: gieichfalls kugelfdrmig verdickte Ende 1 1 des monofilen 

Abb. 1 einen Schnitt durch eine einzelne Borste in 30 Kerns 2. In diesem Fall wird die Beflockung 3 nachtrag- 

einer ersten Ausfuhrungsform; lich auf den geformten Borstenkern 2 aufgebracht 

Abb. 2 einen der Abb. 1 entsprechenden Schnitt einer Abb. 5 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei der der mono- 

anderen Ausf fihrungsf orm.einer einzelnen Borste; file Kern 2 mit seiner Beflockung 3 unter Bildung eines 

Abb. 3 einen Teilschnitt einer Burste od. dgl. mit me- Umbugs 12 geschlauft und mit seinen freien Enden 13 

chanischer Befestigung der Borsten; 35 wiederum mit dem Borstentrager 6 verschweiBt ist Hier 

Abb. 4 einen der Abb. 3 entsprechenden Schnitt einer ist ersichtlich, daB bei dieser Ausbildung die Fasern 4 

anderen Ausfuhrungsform einer Burste od. dgl.; der Beflockung 3, die auf das Endlosnionofil aufgebracht 

Abb. 5 eine dritte Ausfuhrungsform einer Burste werden kann, auch im Bereich des Umbugs 12 vorhan- 

od. dgl. im Teilschnitt; den ist und somit auch dort seine Wirkung entfalten 

Abb. 6 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Burste 40 kana 

od. dgl im Teilschnitt; Abb. 6 zeigt eine Variante, bei der der monofile Kern 

Abb. 7 einen den vorgenannten Abbildungen entspre- 2, der auch hier wieder fiber seine gesamte Lange mit 

chenden Teilschnitt durch eine Art Borstenkamm; einer Beflockung 3 versehen ist, U-f ormig gebogen und 

Abb. 8 eine Einzelborste mit Beflockung und Handha- wiederum mit seinen freien Enden am Borstentrager 6 

be im Langsschnitt und 45 befestigt ist 

Abb. 9 eine andere Ausfuhrungsform einer Einzelbor- Abb. 7 zeigt einen Ausschnitt aus einem kammartigen 

ste mit Beflockung und Handhabe. Gerat mit einem Borstentrager 6, an dem Borsten 1 

In samtlichen Darstellungen ist aus Grunden der Ver- durch SchweiBen oder thermisches Einfugen befestigt 

einfachung und besseren Obersicht jeweils nur eine ein- sind. Hierbei weist der monofile Kern 2 einen fiber- 

zelne Borste i gezeigt Die Anordnung einer Mehrzahl 50 durchschnittlich groBen Durchmesser auf, urn ihm eine v 

von Borsten, wie auch ihre Zusammenfassung zu Bun- grofle Biegefestigkeit zu verleihen. Dieser Kern 2 ist 

deln und sonstige Einzelheiten eines Borstenbesatzes bereichs weise, namJich erwa auf der auBeren Half te sei- 

ffir ein Reihigungs-, Auftragsgerat od. dgL kann in her- ner Lange mit der Beflockung 3 versehen, die mit Vor- 

kommlicher Weise erfolgen, so daB insoweit eine zeich- teil erst nach der Befestigung des monofilen Kerns 2 auf 

nerischeDarstellungentbehrlichist 55 den Borstentrager 6 aufgebracht wird. 

Eine einzelne Borste 1 besteht aus einem monofilen Abb. 8 zeigt eine Einzelborste 1, deren monofiler 

Kern 2 und einer Beschichtung bzw. Beflockung 3 aus Kern 2, der wiederum eine erhohte Biegestabilitat auf- 

einer Vielzahl kurzer und dunner Fasern 4. Der monofi- weist, auf einem Teil seiner Lange mit einer Faser-Be- 

le Kern 2 und die Fasern 4 bestehen beide aus Kunst- flockung 3 versehen ist Der Kern 2 ist ferner an seinem 

stoff. Die Beschichtung 3 aus Fasern 4 kann, wie in Abb. 60 der Beflockung 3 gegenuberliegenden Ende zu einer 

1 gezeigt, vermittels einer Klebstoffschicht 5, die auf • Handhabe 14 in Form einer Art Ose ausgebildet Ein 

dem monofilen Kern 2 aufgebracht wird, befestigt wer- solches Gerat laBt sich bei entsprechender Stabilitat des 

den. Dabei erfolgt das Beschichten vorzugsweise im Kerns 2 beispielsweise zur Reinigung von Interdental- 

elektrostatischen Feld, das fur eine entsprechende Aus- raumen verwenden. 

richtung der Fasern 4 beim oder nach dem Auftreffen 65 Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Abb. 9 haridelt 

auf die Klebstoffschicht 5 sorgt Dadurch ist gewahrlei- es sich um eine Wimpern- oder sogenannte Mascara- 

stet, daB die Fasern 4 etwa radial von dem monofilen Burste in Form einer einzelnen Borste 1, deren monofi- 

Kern 2 abstehen. ler Kern 2 zu einer Handhabe 15 umgeformt ist und die 
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an ihrem freien Ende eine Beflockung 3 aus Fasern 4 
aufweist Diese Beflockung ist konisch zugeschnitten, 
was nach dem Aufbringen auf den monofilen Kern er- 
folgenkann. 

Der von der Beflockung freie Bereich einer einzelnen 5 
Borste 1, z. B. die Handhabe 14, 15 mit dem daran unmit- 
telbar anschlieBenden Teil des monofilen Kerns 2, kann 
auch dadnrch erhalten werden, daB ein auf seiner ge- 
samten Lange beflocktes Monofil in diesem Bereich 
durch warmes Pragen umgeformt wird, wobei die Fa- 10 
sern 4 der Beflockung aufschmelzen und mit dem mono- 
filen Kern 2 verschmelzen und ihm auf diese Weise 
einen gegenuber dem Ursprungszustand des monofilen 
Kerns groBeren Querschnitt verleihen. 
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